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Rotor fur Verdrangermaschinen 

Urn einen Rotor mit hoher Ma&genauigkeit spannungsf rei 
herzustellen, wird von einem Meisterrotor eine Negativform 
(20) im GieBverfahren hergestellt. In die Negativform (20) 
wird die Rotorwelle (23) eingestellt. Dabei wird sie durch 
einen konischen Wellenstumpf (24) nur an einem Ende fest- 
gehalten. Der Formhohlraum (22) der Negativform (20) ist mit 
einem Trennmtttel bespruht. Die Herstellung des Rotorkor- 
pers erfotgt mit dem gleichen Polymermaterial, aus dem die 
Negativform (20) hergestellt ist, jedoch ggf . mit einem ande- 
ren Fuilstoffanteil. Der Fullstoff besteht aus anorganischem 
kristallinen Material. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Rotor fiir 
Verdrangermaschinen und ein Verfahren zu seiner Her- 
stellung. s 

Rotationsverdrangermaschinen zum Verdichten von 
Gasen und zum Pumpen von Fluiden haben im wesentli- 
chen zwei Rotoren mit sich im Verzahnungseingriff ab- 
walzenden Profilen, wobei diese Profile entweder mit 
gerader Verzahnung, beispielsweise Geblase, oder als to 
Profile mit verschraubter Verzahnung, beispielsweise 
als Schraubenverdichter, vorliegen. 

Alle diese Profile erfordern fur ihre Herstellung tech- 
nisch relativ aufwendige Verfahren und somit hohe In- 
vestitionen an Maschinen und Werkzeugen, um die er- 15 
forderliche Prazision bei ihrer Herstellung zu gewahr- 
leisten. 

Es ist bekannt, Schraubenverdichterrotoren im 
SpritzguBverfahren herzustellen. Beim SpritzgieBen der 
Rotorkorper wird das Polymermaterial unter hohem 20 
Druck in die SpritzguBform eingefOhrt Aufgrund der 
chemischen Reaktion und des nachfolgenden Abktth- 
lens entsteht ein Materialschwund, bei dem das Material 
des Rotorkorpers seine Form in komplexer und undefi- 
nierter Weise andert Dabei ist zu berUcksichtigen, daB 25 
die Materialstarke im Rotork6rper wegen der Flugel- 
form ortlich sehr unterschiedlich ist und daB an dick- 
wandigen Stellen der Materialschwund viel grdBer ist 
als an dunnwandigen Stellen. Von Rotoren fur Verdran- 
germaschinen wird eine extrem hohe MaBhaltigkeit ge- 
fordert, weil die zusammenwirkenden kom piemen tar 
geformten Rotoren den Dichtspalt bilden. Es hat sich 
herausgestellt, daB in der ublichen SpritzguBtechnik kei- 
ne den gestellten Anforderungen entsprechende MaB- 
haltigkeit der Rotorkorper erreichbar ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen neu- 
artig aufgebauten mehrzahnigen Rotor fur Verdranger- 
maschinen bereitzustellen, der unter den ublichen Pra- 
xisbedingungen eine hohe Lebensdauer aufweist und 
auf technisch einfache und somit kostengunstige Weise 
erhalten wird. Daruber hinaus erhalt man diesen Rotor 
aus der entsprechenden Negativform durch einfache 
Verfahren sschritte. 

Die Erfindung betrifft demgemaB einen mehrzahni- 
gen Rotor fur Verdrangermaschinen, der dadurch ge- 45 
kennzeichnet ist, daB dieser aus einem polymeren Werk- 
stoff besteht, der bis zu einer Dauerbetriebstemperatur 
von 150°C bestandig ist, und erhaltlich ist durch 
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Bei diesen Polyurethanen handelt es sich iiblicherwei- 
se um die Umsetzungsprodukte eines beliebigen organ i- 
schen Diisocyanats mit einem Polyol. Geeignete Diiso- 
cyanaten sind beispielsweise (cyclo-)aliphatische oder 
aromatische Diisocyanate. Bevorzugte Diisocyanatver- 
bindungen sind aromatische Diisocyanatverbindungen, 
beispielsweise das 4,4'-Diphenylendiisocyanat 

Beispiele fiir geeignete Polyole sind Polyetherdiole 
wie Poly(oxytetramethylen)glykole, Poly(oxyethy- 
len)glykole und Poly(oxypropylen)glykole. Weitere ge- 
eignete Diole sind Alkylenglykole wie Ethylenglykol, 
Butylenglykol, Neopentylglykol und andere Glykole wie 
Dimethylcyclohexan. Die so erhaltenen Polyurethane 
werden durch Zugabe von 30 bis 90%, vorzugsweise 50 
bis 80% eines anorganischen FUllstoffes mit geringer 
Warmeausdehnung von 0,5 x 10~ 6 1/°K modifiziert. 
Dies ist vorzugsweise oberflachenbehandeltes Silicium- 
dioxid. Diese aus reinem Polyurethan herstellten Roto- 
ren kdnnen bis zu einer Dauerbetriebstemperatur von 
1 50° C angewendet werden. 

Anstelle von reinen Polyurethanen kann man auch 
modifizierte Polyurethane als Werkstoffe einsetzten, 
welche ebenfalls mit Fullstoffen gestreckt werden. 

Bei diesen modifizierten Polyurethanen handelt es 
sich um die Umsetzungsprodukte von Carbodiimid, wel- 
ches durch Trimerisation von cyclischen Isocyanuraten 
bei hoher Temperatur gewonnen wird, mit Epoxiden. 
Weiterhin kdnnen derartige modifizierte Polyurethane 
auch durch Umsetzung eines Carbodiimids mit einem 
vinylaromatischen Monomeren, vorzugsweise Styrol, 
umgesetzt werden. 

Auch diese modifizierten Polyurethane enthalten 30 
bis 90%, vorzugsweise 50 bis 80%, eines anorganischen 
Fullstoffes mit einer Warmeausdehnung von 0,5 x 
10~ 6 1/°K, vorzugsweise oberflachenbehandeltem Sili- 
ciumdioxid. Die so hergestellten Rotoren konnen bis zu 
einer Dauerbetriebstemperatur von 250° C angewendet 
werden. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
setzt man als polymeren Werkstoff (40) geopolymere 
Werkstoffe, wie beispielsweise ein Polysialat 
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- Einlegen eines Meisterrotors in einen zylindri- 50 ein Polysialat-Siloxid 
schen, einseitig geschlossenen Hohlraum, 

- Auffullen dieses Hohlraums mit einem polyme- | 
ren Werkstoff, §i q . 

- Hartung des polymeren Werkstoff s, ^ 1 

- Entfernung des Rotors aus der erhaltenen Nega- 55 ^ 
tivform, 1 

- Tempern der Negativform, * 

- Anbringen einer Welle an der Negativform. 

- Auffullen des Hohlraums der Negativform mit 
einem polymeren Werkstoff, 60 

- Hartung des polymeren Werkstoffs und 

- Entfernung des Rotors aus der erhaltenen Nega- 
tivform. 
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oder ein Polysialat-Disiloxid 
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Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform setzt man 65 
als polymere Werkstoffe gegebenenfalls modifizierte 
Polyurethane ein, welche mit Fullstoffen gestreckt wer- 
den. ein. 
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Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung derartiger mehrzahniger Rotoren fUr Ver- 
drangermaschinen, wie es im kennzeichnenden Teil des 
Verfahrensanspruchs gekennzeichnet ist Bei dem Ver- 
fahren wird die Negativform aus einem niedngviskosen 5 
Polymermaterial, das kristalline Fullstoffe enthalt her- 
gestellt wobei der Meisterrotor als Formkern benutzt 
wird Das Kunststoffmaterial wird mtt einer Kanule 
Oder einem GieBschnorchel in die Form emgeflihrt, m 
der der Meisterrotor aufrechtstehend angeordnet ist io 
Das mit organischen Fiillstoffen versetzte Kunststoff- 
material fullt die Form von unten nach oben aus, wan- 
rend die Kanule mit zunehmendem Fliissigkeitspegel 
hochgezogen wird. Dabei erfolgt die Reaktion des 
Kunststoffs in der Form von unten nach oben. Durch t5 
standige dunnfltissige Materialzufiihrung werden etwai- 
ge Schwundspalte sofort wieder mit dem dilnnflussigen 
Material aufgefullt Der hohe Fullstoff an teil aus organi- 
schem Material setzt sowohl den durch die cherruscne 
Reaktion als auch durch Abkuhlung bedingten Materi- 20 
alschwund herab. Der Gesamtschwund ist niednger als 
Oio/o. Eine Schwindung erfolgt nur in einer Richtung, 
namlich in der vertikalen Langsrichtung der GieBform. 
Das Material wird ohne Druck zugefiihrt, so daB keine 
inneren Materialspannungen im GieBkorper auftreten. 25 

Auf die gleiche Weise wie die Nagativform nerge- 
stellt wird, wird anschlieBend mit Hilfe dieser Negativ- 
form der Rotorkorper urn die Rotorwelle herumgegos- 
sen. Rotorkorper und Negativform we rden aus ' dernsel- 
ben Material hergestellt. wobei altenfalls der Fullstoff- 30 
anteil bei dem Material der Negativform groBer ist 
Wahrend der FGllstoffanteil im Rotorkorper 50 bis 60 
Vol.% betragt betragt er im Rotorkorper 70 bis 80 

VO D^mit sich das Material des Rotorkdrpers nicht mit 35 
demjenigen der Negativform verbindet ist die Negativ- 
form mit einem niedrigviskosen Trennmittel besprtint 
Beim Auffullen der Negativform schwimmt das Trenn- 
mittel, das eine geringere Dichte als der Kunststoff hat, 
auf dem Kunststoff auf. Beim GieBvorgang bewirken 40 
Trennmittel und Temperatur, daB der im GieBmatenal 
enthaltene Kunststoff sich bevorzugt an die mit ,dem 
Trennmittel beschichtete Formwand anlegt wahrend 
der keramische Fullstoff im Innern des herzustellenden 
Formkdrpers verbleibt Dies fuhrt dazu, daB die AuBen- 45 
flache des Rotorkdrpers von einer dUnnen Kunststoff- 
schicht gebildet wird, die praktisch keinen Fullstoff ent- 
halt und eine extrem groBe Harte hat, wahrend das 
Innere des Rotorkdrpers unterhalb dieser glatten Au- 
Benschicht eine keramische Struktur hat f . 50 

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung naner 
erlautert 

Eszeigen: 

Fig 1 einen Langsschnitt durch die GieBform zur 55 
Herstellung der Negativform mittels eines eingesetzten 
Meisterrotors, . 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch die Negativform mit 
eingesetzter Rotorwelle zum Umspritzen des Rotorkdr- 
pers urn die Rotorwelle. m 60 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt einer ande- 
ren Ausfuhrungsform des Rotors, 

Fig. 4 das Zusammenwirken zweier Rotoren mit 
komplementar geformten Flugeln in einem Schraubver- 
dichter, wobei der mannliche Rotor eine auBere Be* 65 
schichtung zur Verbesserung der Gleiteigenschaften 
aufwetstund 

Fig. 5 die zusammenwirkenden Rotore einer Dreh- 



kolbenmaschine, wobei die Rotorkorper textile Verstar- 
kungseinlagen enthalten. . 

In Fig. 1 ist die Herstellung der Negativform mit Hilte 
eines Meisterrotors 10 dargestellt. Dieser Meisterrotor 
10 besteht beispielsweise aus Metall und er weist ent- 
sprechend der Form der herzustellenden Rotorkorper 
verlaufende Flugel 11 auf, die bei dem vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel schraubenformig verlaufen. Ein zy- 
lindrischer Wellenstumpf 12 des Meisterrotors 10 1st in 
die zylindrische Aufnahme 13 der GieBform 14 einge- 
setzt und zum anderen Ende erstreckt sich ein komscher 
Wellenstumpf 15, der zusammen mit den Flugeln 11 im 
Formhohlraum 16 angeordnet ist und mit dem polyme- 
ren Werkstoff umgossen wird. Der Formhohlraum 16 ist 
am unteren Ende und an den Seiten geschlossen und 
nach oben hin offen. Von oben her ragt in den Form- 
hohlraum 16 ein Rohr 17 hinein, durch das der das Full- 
material enthaltene polymere Werkstoff in flussiger 
Form zugefuhrt wird. Am Beginn des GieBvorganges 
befindet sich das untere Ende des Rohres 17 dicht uber 
dem Boden des Formhohlraumes 16. Der polymere 
Werkstoff 18 fullt den Formhohlraum 16 mit langsam 
ansteigendem Pegel aus, wahrend das Rohr 17 derart 
nachgezogen wird, daB seine untere Offnung stets dicht 
unterhalb des Pegels des Polymermaterials 18 verbleibt. 
Die GieBform 14 ist auf eine Temperatur von 100 bis 
130°C beheizt Beim Einfullen des Polymermaterials in 
die GieBform erfolgt eine schlagartige Erwarmung. In- 
folge der standigen und langsamen Zufuhr von dunn- 
flussigem Material durch das Rohr 17 erfolgt die Reak- 
tion des Kunststoffes in der GieBform 14 von unten 
nach oben. Der Spalt der zwischen dem Material und 
dem Meisterrotor 10 auftreten kann, wird sogleicn 
durch von oben nachflieBendes neues Material aufge- 

fU Nachdem anhand des in Fig. I dargestellten Verfah- 
rens im Formhohlraum 16 eine Negativform 20 herge- 
stellt worden ist wird diese Negativform, nachdem sie 
aus der GieBform 14 entnommen worden ist mit ihrer 
Oberseite nach unten gestellt urn in der in Fig. 2 gezeig- 
ten Weise als GieBform fUr den Rotor benutzt zu wer- 
den Die Negativform 20 hat einen nach unten weisen- 
den konischen Kanal 21, der durch den Wellenstumpf 15 
des Meisterrotors entstanden ist und einen schrauben- 
formigen Formhohlraum 22, der durch den Flugelteil 
des Meisterrotors entstanden ist Nachdem die Negativ- 
form 20 aus der GieBform 14 herausgenommen worden 
ist wird sie uber mehrere Stunden in der Warme getem- 
pert, wodurch ein vollstandiges Ausharten des Polymer- 
materials erfolgt. . 

Die glatte Innenwand des Formhohlraums 22 wird 
mit einem flussigen Trennmittel bespriiht und in die 
Negativform 20 wird die Rotorwelle 23 aufrecht einge- 
schoben. Die Rotorwelle 23 weist am unteren Ende ei- 
nen konischen Wellenstumpf 24 auf, der genau in den 
konischen Kanal 21 der Negativform 20 hineinpaBt Die 
Lange des Wellenstumpfs 24 entspricht etwa der halben 
Lange der Negativform 20. Die Rotorwelle 23 braucht 
lediglich in den Kanal 21 eingestellt zu werden, urn yon 
diesem in der Negativform zentriert zu werden. Einer 
oberen Befestigung oder Halterung der Rotorwelle 23 
bedarf es nicht Der Formhohlraum 22 ist wenn die 
Rotorwelle 23 in die Negativform eingestellt worden ist, 
nach oben hin offen. An dem oberen Ende der Negativ- 
form 20 wird ein Ringansatz 20a befestigt der eine 
Randeinfassung bildet damit der Flussigkeitsstand im 
Formhohlraum 22 iiber das obere Ende der Negativ- 
form 20 hinaus ansteigen kann. 
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Grundsatzlich ist es moglich, das den Fullstoff enthal- 
tende Polymermaterial von oben her in den Formhohl- 
raum 22 einzufullen, weil der Formhohlraum nach oben 
hin offen ist Andererseits reichen bei einem weiblichen 
Rotorkdrper die Nutbdden zwischen den Fliigeln sehr 5 
nahe an die Rotorwelle heran, so daB der Formhohl- 
raum dort nur sehr schmal ist Urn eine gleichmaBige 
Verteilung auch an den engen Stellen des Formhohlrau- 
mes zu erreichen, wird durch eine Langsbohrung 25 der 
Rotorwelle 23 hindurch das Polymermaterial eingefiillt 10 
Das untere Ende der Langsbohrung ist aber Querkanale 
26 mit dem unteren Ende des Formhohlraumes verbun- 
den. Auf diese Weise steigt das von unten her zugefuhr- 
te fliissige Polymermaterial im Formhohlraum auf, bis es 
Uber dem Formhohlraum ein OberschuBbad 27 bildet, 15 
aus dem heraus Polymermaterial standig in den Form- 
raum hinein nachflieBen kann, wenn Material schwin- 
dung auf tritt 

Wahrend des AusgieBens des Formhohlraumes 22 
schwimmt das Trennmittel auf dem Polymermaterial 20 
auf. Das Trennmittel hat in Verbindung mit der Tempe- 
ratur der beheizten Negativform uberraschenderweise 
die Wirkung, daB in dem herzustellenden Rotorkdrper 
der Kunststoff vorwiegend an die Formwand bewegt 
wird, so daB an der AuBenseite des Rotorkdrpers der 25 
Kunststoffanteil hoch und der keramische Fullstoffan- 
teil niedrig ist Dadurch ergibt sich eine extrem glatte 
AuBenflache des Rotorkdrpers. 

Fig. 3 zeigt den Rotor mit der auf der Rotorwelle 23 
sitzenden Rotorkdrper 28 nach dem Herausnehmen aus 30 
der Negativform. Bei dem vorliegenden Ausftihrungs- 
beispiel sind an der Rotorwelle 23 umlaufende Nuten 
23' ausgebildet, um eine mechanische Verhakung des 
Rotorkdrpers mit der Rotorwelle zu erreichen. Im Ro- 
tor bleiben die Kanale 25 und 26, die zum ZufOhren des 35 
Polymermaterials gedient hatten, bestehen. 

Im AnschluB an die beschriebene Herstellung des Ro- 
tors 23 wird der kegelfdrmige Wellenstumpf 24 spanab- 
hebend bearbeitet, um der Rotorwelle die endgultige 
Form zu geben. 40 

Fig. 4 zeigt das Zusammengreifen zweier unter- 
schiedlicher Rotorkdrper 28 und 28a, beispielsweise in 
einem Schraubenverdichter. Der weibliche Rotorkdr- 
per 28 hat schraubenfdrmig verlaufende abstehende 
Flugel 29, zwischen denen schraubenfdrmige Nuten 30 45 
gebildet sind und der mannliche Rotor 28a weist dicke 
Fliigel 31 auf, die jeweils in die Nuten 30 des weiblichen 
Rotors eintauchen. Die beiden Rotorwellen sind mit 23 
und 23a bezeichnet und in ihnen erkennt man die Kana- 
le 25 und 26. 50 

Damit der Schraubenverdichter absolut dlfrei und 
trocken betrieben werden kann, ist einer der beiden 
Rotorkdrper, bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel der mannliche Rotorkdrper 28a, an seiner AuBen- 
seite mit einer Beschichtung 33 versehen. Es handelt sich 55 
um eine Nickel- PTFE- Beschichtung, die die Material- 
harte steigert und auBerdem eine hohe Schmierfahig- 
keit hat Das PTFE-Polymer ist in Form von Mikroteil- 
chen in eine Nickel-Phosphor-Grundsubstanz eingela- 
geri. Die Beschichtung 33 ist als selbstkatalytische Nik- 60 
kel-PTFE- Verbindung aufgebracht. Das in Fig. 4 darge- 
stellte und auf die oben beschriebene Weise hergestellte 
Rotorpaar eignet sich filr den absoluten Trockenlauf 
(ohne dl- oder sonstige Schmierung) ohne Synchronisie- 
rungsgetriebe, so daB nur einer der beiden Rotore ange- 65 
trieben ist und durch das Ineinandergreifen den anderen 
Rotor mitnimmt Mit einem derartigen Schraubenver- 
dichter kdnnen bei Wassereinspritzung Verdichtungs- 
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verhaltnisse bis zu 1 : 20 erreicht werden, die sonst nur 
im zweistufigen Verfahren erzielbar sind 

Fig. 5 zeigt die ineinandergreifenden Rotorkdrper ei- 
ner Drehkolbenmaschine. Beide Rotorkdrper enthalten 
eine Verstarkungseinlage 34, die beispielsweise aus ei- 
nem Textilgewebe besteht. Die Verstarkungseinlagen 
34 sind schlauchfdrmig ausgebildet Damit sie bei der 
Herstellung der Rotorkdrper in der Negativform fest- 
gehalten werden, ist an der Rotorwelle 23 zunachst ein 
aus dem Polymermaterial des Rotorkdrpers bestehen- 
der ringfdrmiger Halter 35 befestigt Der Halter 35 wird 
von der Verstarkungseinlage 34 an zwei gegenOberlie- 
genden Stellen tangiert Die Verstarkungseinlage ist an 
diesen Stellen an dem Halter angeklebt oder auf sonsti- 
ge Weise fixtert Dadurch erhalt die Verstarkungseinla- 
ge 34 ihre Gestalt Wenn anschlieBend in der Negativ- 
form das GieBen des Rotorkdrpers 28 erfolgt, verbindet 
sich das Material des Rotorkdrpers mit demjenigen des 
Halters 35 und die Verstarkungseinlage 34 ist vollstan- 
dig in den Rotorkdrper eingebettet. Damit das Einflie- 
Ben des Polymermaterials in den Formhohlraum von 
dem Halter 35 nicht beeintrachtigt wird, weist dieser 
Halter Ldcher auf, die sich an die Kanale 26 anschlieBen. 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB das Polymermaterial in die 
GieBform drucklos eingefiillt wird und daB sich prak- 
tisch keine Materialspannungen aufgrund von 
Schrumpfungen ergeben. Der Rotorkdrper hat nach 
dem Herausnehmen aus der Negativform exakt die Ge- 
stalt der Negativform ohne elastisch in eine andere Ge- 
stalt zu springen. Dadurch ist auch keine Nachbearbei- 
tung der RotorflOgel erforderlich. Das Entfernen des 
Rotors aus der Negativform erfolgt durch einfaches 
Herausdrehen bzw. durch Ausschieben unter Drehung. 

Patentanspruche 

1. Mehrflugeliger Rotor fOr Verdrangermaschinen, 
mit einem Rotorzapfen aus einem polymeren 
Werkstoff, der bis zu einer Dauerbetriebstempera- 
tur von 150°C bestandig ist, und erhaitlich ist durch 

— Auf stellen eines Meisterrotors (10) in einem 
zylindrischen, an einem Ende offenen Hohl- 
raum (16), 

— Auffiillen dieses Hohlraumes (16) von unten 
nach oben mit einem polymeren Werkstoff, 

— Hartung des polymeren Werkstoffes, 

— Entfernung des Meisterrotors aus der erhal- 
tenen Negativform (20), 

— Tempern der Negativform (20), 

— Einsetzen einer Rotorwelle (23) in die Ne- 
gativform (20), 

— Auffiillen des Hohlraums (22) der Negativ- 
form (20) mit einem polymeren niedrigvisko- 
sen Werkstoff von unten nach oben, 

— Hartung des polymeren Werkstoffes und 

— Entfernung des Rotors aus der erhaltenen 
Negativform. 

2. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB man als polymeren Werkstoff ein gegebenen- 
falls modifiziertes Polyurethan verwendet, welches 
Fullstoff enthait. 

3. Rotor nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der polymere Werkstoff 30 bis 90%, vorzugs- 
weise 50 bis 80% eines Fullstoff s mit einer Warme- 
ausdehnung von 0,5 x 10~ 6 1/°IC, vorzugsweise 
oberflachenbehandeltes Siliciumdioxid, enthait 

4. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
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daB man als polymeren Werkstoff einen geopoly- 
meren Werkstoff, wie beispielsweise ein Polysialat, 
ein Polysialat-Siloxid oder ein Polysialat-Disiloxid 
verwendet 

5. Rotor nach Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den polymeren Werkstoff durch 
die Welle (23) hindurch uber Bohrungen (25, 26) 
oder GieBkanUlen in der Welle (23) in den Form- 
hohlraum (22) der Negativform (20) einf uhrt. 

6. Rotor nach Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den polymeren Werkstoff auBer- 
halb und entlang der Welle (23) zum Formhohl- 
raum (22) der Negativform (20) einfuhrt 

7. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Meisterrotor (10) an einer Seite einen ke- 
gelfdrmiger Wellenstumpf (24) aufweist, der beim 
Herstellen der Negativform (20) in diese kopiert 
wird und zum Zentrieren der einzulegenden Rotor- 
welle(23)dient . 

8. Rotor nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 20 
daB die Rotorwelle (23) mit einem konischen Wel- 
lenstumpf (24) in den lnnenkegel (21) der Negativ- 
form (20) eingesetzt wird und daB nach Beendigung 
der Herstellung des Rotorkorpers eine spanabhe- 
bende Bearbeitung des Wellenstumpfes (24) er- 

folgt- . . 

9. Rotor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Rotor (28a) eine selbstkatalytisch aufge- 
brachte nickelhaltige PTFE-Beschichtung (33) auf- 
weist. 

10. Rotor nach einem der AnsprQche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Rotorwelle (23) 
ein Halter (35) aus Polymermaterial befestigt ist, an 
dem eine Verstarkungseinlage (34) fixiert wird und 
daB anschlieBend in der Negativform (20) der Ro- 
torkdrper mit eingebetteter Verstarkungseinlage 
hergestellt ist 

11. MehrflQgeliger Rotor fur Verdrangermaschi- 
nen, mit einer Rotorwelle (23) und einem aus poly- 
merem Werkstoff und FttUstoff bestehenden Ro- 
tork6rper (28), dadurch gekennzeichnet, daB der 
Fullstoff aus organischem kristallinen Material be- 
steht und daB der Anteil des polymeren Werkstof- 
fes an der Umfangsflache wesentlich groBer ist als 
im Innern des Rotorkdrpers. 

12. Rotor nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rotorwelle (23) eine Langsbohrung 
(25) aufweist, die durch mindestens eine Querboh- 
rung (26) mit dem umgebenden Rotorkorper (28) in 
Verbindung steht 

13. Verfahren zur Herstellung eines mehrzahnigen 
Rotors far Verdrangermaschinen mit den folgen- 
den Schritten: 

- Aufstellen eines Meisterrotors(10)in einem 
zylindrischen, an einem Ende offenen Hohl- 
raum(16), 

- Auffullen diese Hohlraumes (16) mit einem 
polymeren Werkstoff, 

- Hartung des polymeren Werkstoffs, 

- Entfernung des Meisterrotors (10) aus der 
erhaltenen Negativform (20), 

- Tempern der Negativform (20), 

- Einsetzen einer Rotorwelle (23) an der Ne- 
gativform (20), 

- Auffullen des Hohlraums (22) der Negativ- 
form (20) mit einem polymeren Werkstoff. 

- Hartung des polymeren Werkstoffs und 

- Entfernung des Rotors aus der Negativ- 



form. 
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material, aus dem die Negativ- 
form (20) gegossen wird, das gleiche ist wie dasjeni- 
ge, aus dem der Rotorkorper (28) gegossen wird, 
wobei gegebenenfalls der Fullstoffanteil bei der 
Negativform groBer ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Negativform (20) mit ei- 
nem Trennmittel bespniht wird. 
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